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@ Vitrage pr6t k la pose notamment pour automobile. 

@ Le vitrage est prdt & dtre posd dans un cadre rigide (2) 
en particutier d*une automobile. 

Ce vitrage comprend tout autour de sa p6rlph6rie (3) un 
Joint de finition (4) en matidre plastique souple remplissant 
entidrement I'espace (5) compris entre la pdriphdrle du vi- 
trage et le cadre riglde (2) et centre ce joint (4) sur la face 
Intdrieure (la) du vitrage (1) un cordon (6) en matidre ther- 
moplastique coll6 au cadre rigide et au vitrage. 

Utilisation notamment pour fixer des pare-brise sur la 
carrosserie d*une automobile. 
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"^Vitrage pret ^ la pose notamment pour automobile" 

La presente invention concerne un vitrage pret 
a la pose dans un cadre rigide et en particulier un pare- 
brise ou une lunette arri§re d • automobi 1 e . 

Actuellement les pare-brise et lunettes arrieres 
d ' automobil es sent souvent colles a la baie correspondan te 
de la carrosserie au moyen d'un cordon a base de caoutchouc, 
butyle, interpose entre la peripherie du vitrage et le 
bord de la baie de la carrosserie. 

Lors de la pose, ce cordon est chauffe jusqu'a 
son point de ramol 1 i ssement et le vitrage est presse vers 
la carrosserie de fagon S ecraser le cordon centre cette 
derniere, Le chauffage du cordon a base de caoutchouc 
butyle peut etre realis§ au moyen d'un §1 emen t mgtall i que 
§1 ectri quement resistant noye dans le cordon et destine 
S etre raccorde i une source de courant pour permettre 
un chauffage par effet Joule. 

Ce proc§d§ presente deux inconv§ni ents majeurs. 

D'une part il exige une presse spgciale pour 
pressor le vitrage contre la carrosserie. 

D'autre part, le demontage du vitrage ainsi 
colle est tres difficile. 

On connait des cordons pour coller des vitrages, 
notamment d' automobil e, a base de copolymeres d'ethylene 
vinyle acetate ou d'ethylene ethyle acrylate, dont 1 'utili- 
sation rend la pose et le dSmontage des vitrages beaucoup 
plus aises. 

Cependant, quelle que soit la technique utilis§e, 
apres la pose du vitrage, il subsiste entre la peripherie 
de ce dernier et le bord exterieur de la baie, un espace 
vide qu'il est n§cessaire de combler, soit par une colle 
ou un mastic approprii, soit par un joint de finition 
coll§ ou emboit§ dans cet espace. 

Cette operation suppl ementai re est executee 
manuellement et augmente ainsi notablement le temps total 
de la pose du pare-brise et par consequent le cout de 
eel 1 e-ci . 
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Le but de la pr§sente invention est notamment 
de remedier a 1 ' inconvenient pr§cit§. en crfiant un vitrage 
pret a la pose et qui n'exige apres sa mise en place sur 
le cadre rigide aucune opiration de finition suppl ein,en tai re . 

Suivant 1 'invention, le vitrage pret a la pose 
dans un cadre rigide, notamment pour automobile, est carac- 
terise en ce qu'il comprend tout autour de sa peripherie 
un joint de finition en matiere plastique souple, comportant 
sur sa face opposfie a ladite periphgrie des raoyens pour 
r&aliser 1 '§tanche1te avec le cadre et corapenser les ecarts 
dimenslonnel s entre celui-ci et le vitrage, et contre 
ce joint, sur la face Intgrieure du vitrage, un cordon 
en matl&re thermopi as t1 que destine a permettre la fixation 
par collage du vitrage au cadre rigide. 
15 Le cordon en mat1§re thermopi astlque fixg au 

vitrage permet de coller celui-ci au cadre rigide. comme 
dans le cas des procedes classiques. Etant donng que ce 
vitrage comporte dgjS sur sa periphgrie un joint de flnl-- 
tion destine a remplir entierement 1 'espace compris entre 
le vitrage et le bord du cadre rigide, la mise en place 
du vitrage conforme a 1 'invention n'exige aucune opgration 
complgroentaire de finition. On gconomise ainsi lors de 
la pose du vitrage un temps considerable. De plus, la 
pose du vitrage peut etre rgallsge d'une manidre automatique 
25 sans aucune Intervention manuelle. 

Selon une version avantageuse de 1 'Invention, 
un glgment metal! Ique glectriquement rgslstant est noye 
en partie dans le joint de finition et en partle dans 
le cordon en matiere thermopi astlque pour permettre le 
30 chauffage de celui-ci par 1 'effet Joule jusqu'5 sa tera- 
pgrature de ramol 1 i ssement. 

Le joint de finition en matiere plastique cons- 
titue un excellent support pour 1 'element metallique glec- 
triquement resistant. La mise en place de cet elgment 
35 dans le joint de finition peut etre exgcutee facilement 
lors du moulage de ce joint. 

De prgference, la matiere thermopi astlque du 
cordon est cholsie dans le groupe comprenant le caoutchouc 
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butyle, les copolymeres d'ethylene vinyle acetate, les 

copolymSres d'§thylene ethyle acrylate et leur melange, 
Ces matleres thermopl as ti ques ont un point de 

fusion compris entre 100 et ISO^'C qui est facilement atteint 
5 en faisant passer un courant electrique dans l'el§ment 

chauffant, A une temperature legSrement Inferieure a leur 

point de fusion, ces matieres thermopl as ti ques sont suffi- 

samment ramollies, de sorte que lors de la pose du vitrage, 

il suffit d'appliquer sur ce dernier une pression de 1 /ordre 
10 de 10 Kg/m^ pour ecraser le cordon et obtenir ainsi une 

excellente etancheite et un tres bon collage du vitrage 

sur le cadre rigide. 

Selon une premiere version de 1 'invention, le 

joint de finition comporte sur sa surface adjacente au 
15 vitrage une gorge de section sensiblement en U engag§e 

sur la periph§rie du vitrage. 

Cette gorge permet ainsi une fixation excellente 

et etanche du joint de finition autour du vitrage, sans 

aucun collage. 

20 Selon une version preferee de 1 'invention, le 

joint de finition presente un bord qui est situe dans 
le prolongement de la face exterieure du vitrage, et I'epais- 
seur de ce joint de finition mesuree perpendi cul ai remen t 
a la face exterieure du vitrage est telle que lorsque 
25 ce dernier est en place dans le cadre rigide, le bord 

precite du joint de finition est situe dans le prolonge- 
ment du bord exterieur du cadre rigide. 

Ainsi apres la pose du vitrage, il n'existe 
aucune saillie entre celui-ci et le bord du cadre rigide 
30 ou de la carrosserie de 1 ' au tomobi 1 e par exemple dans 
le cas d'un pare-brise. Cette disposition est favorable 
dans le cas d'une automobile au coefficient de penetration 
dans I'air (CX) et a 1 'aspect esthetique de cette derniere. 

D'autre parti cul ari tes et avantages de I'inven- 
35 tion apparaitront encore dans la description ci-apres. 

Aux dessins annexes donnes a titre d'exemples 
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non limitatifs : 

- la figure 1 est une vue en coupe transversale 
parti ell e d'un vitrage pret a la pose conforme a 1 'inven- 
tion, 

- la figure 2 est une vue en coupe suivant le 
plan II-II de la figure 1, 

- la figure 3 est une vue analogue a la figure 1, 
montrant le vitrage fixg dans son cadre rigide, ^ 

- la figure 4 est une vue en coupe transversale 
partielle d'une autre version du vitrage pret a la pose 
conforme a 1 'invention, 

- la figure 5 est une vue analogue a la figure 
4 montrant le vitrage fixi dans son cadre rigide, 

- la figure 6 est une vue analogue a la figure 4 
d'une troisieme version du vitrage pret a la pose, 

- la figure 7 est une vue analogue a la figure 6 
d'une quatrieme version du vitrage pret a la pose, 

- la figure 8 est une vue analogue a la figure 7 
montrant le vitrage fixg dans son cadre rigide. 

Dans la r§alisation des figures 1 3 3, le vi- 
trage 1 tel qu'un pare-brise d'automobile pret a etre 
pos§ dans le cadre rigide 2 (voir figure 3) de la carros- 
serie d'une automobile, coraprend tout autour de sa pgrlphg- 
rie 3 un joint de finition 4 en matiire plastique souple 
25 telle que du polypropylene. Ce joint 4 est destine a reniplir 
entigrement 1 'espace 5 comprls entre la p§ripherie 3 du 
vitrage et le cadre rigide 2. 

Le vitrage 1 comporte en outre un cordon 5 en 
matiere thermopl as ti que qui est applique tout autour du 
30 vitrage 1 centre la face intgrieure l£ de ce dernier et 
contre le joint de finition 4. 

Par ailleurs, un element metallique §1 ectri queraent 
resistant 7 en. forme de grille est noye en partie dans 
le joint de finition 4 et en partie dans le cordon 6 en 
35 matiere thermopl astlque . 

Cet element el ectri quement resistant 7 est destine 
a etre raccorde d'une fagon en ene-raerae connue a une 
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source de courant electrique pour permettre 1e chauffage 
du cordon 6 par effet Joule jusqu'a sa temperature de 
ramoll i ssement . 

La matiere thermopl asti que du cordon 6 est de 
preference choisie dans le groupe comprenant le caoutchouc 
butyle, les copolym§res d'ethylene vinyle acetate (EVA), 
les copolymeres d'ethylene ethyle acrylate (EEA) et leur 
melange. 

Le joint de finition 4 comporte sur sa face 
oppos§e a la p§ripherie 3 du vitrage 1 des l§vres §las- 
tiques 8 inclin§es, destinfies a realiser I'etancheitg 
avec le cadre rigide 2 comme indique sur la figure 3. 

Par ailleurs, le joint de finition 4 comporte 
sur sa face adjacente au vitrage 1, une gorge de section 
en U qui est engagSe sur la peripheric 3 du vitrage 1. 

Cette gorge en U 9 est definie par deux alias 
10, 11 appliquees respecti vemen t sur la face exterieure 
Ib^ et la face interieure l_a du vitrage. L'aile exterieure 
10 qui est plus longue que I'aile interieure 11 est prolongee 
au-dela de la face du joint qui comporte les levres 8 
par une aile 12 destinee 3 recouvrir le bord exterieur 
3 du cadre rigide 2, comme indiqu§ sur la figure 3. 

Les deux ailes 10, 12 prgsentent un profil exte- 
rieur bombe favorable 3 1 'ggard du coefficient de penetra- 
tion dans I'air de 1 'automobile equipe^ du vitrage 1. 

Par ailleurs, le joint de finition 4 comporte 
une partie 14 en saillie par rapport § la face interieure 
l£ du vitrage 1, qui est destinee 3 venir en butee contre 
le bord int§rieur 15 du cadre rigide 2, comme indiqug 
sur la figure 3. 

Le cordon 6 en matiere thermopl as ti que presente 
une epaisseur e^ mesuree perpendi cul ai remen t a la face 
la du vitrage 1 qui est superieure a la longueur dl de 
la partie en saillie 14 du joint 4. de fagon que ce cordon 
6 puisse s'§craser lors du montage du vitrage 1 contre 
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le bord intgrieur 15 du cadre rigide 2. 

Pour fixer le vitrage 1 dans le cadre rigide 2 
. on proc§de comme suit : 

On pose le vitrage 1 muni de son Joint de fini- 
5 tion 4 et de son cordon de collage 6 sur le cadre rigide 
2. le cordon 6 prenant appui contre le bord intfirieur 
15 du cadre 2 et 1 es 16vres §last1ques 8 du joint 4 s'appli- 
quant contre 1 ' §paul ement 16 du cadre 2, 

on raccorde 1 •§l§raent §lectriquement resistant 
10 7 5 une source de courant pour chauffer par effet Joule, 
la matiere thermopl astique du cordon 6 jusqu'3 sa tempSra- 
ture de ramol 1 i sseraent ; lors de cette operation. I'filgraent 
electriquement r§sistant 7. grace 3 sa disposition 3 TScart 
du vitrage 1, ne risque pas d'gchauffer trop forteraent 
15 ce dernier, 

on presse le vitrage 1 vers I'interieur du cadre 
rigide 2 pour gcraser le cordon 6 contre le bord int§rieur 
15 de ce cadre jusqu'a ce que la partie en saillie 14 
et I'aile 12 du joint 4 viennent en butee respecti vement 
contre le bord interieur 15 et le bord exterieur 13 du 
cadre 2. 

Apr§s refroldissement, la matigre thermopl astique 
du cordon 6 adhgre forteraent a la surface intgrieure la 
du vitrage 1 et au bord intirieur 15 du cadre 2 et realise 
une excellente etancheite entre ce dernier et la peripherie 
du vitrage 1. 

Par ailleurs, le joint de finition 4 est soli- 
dement fixe dans I'espace 5 compris entre le vitrage 1 
et le cadre 2 et realise une etancheite parfaite entre 
30 ce cadre 2 et le vitrage 1, sans qu'aucune operation raa- 
nuelle corapl ementai re de finition soit necessaire. 

On comprend que la pose du vitrage 1 dans le 
cadre 2 peut etre executee d.'une maniere entierement autoraa- 
tique au raoyen par exemple de robots. 
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Dans la rgalisation des figures 4 et 5, le vitrage 
1 comporte a sa p§riph§rie 3, un joint de finltion 20 
dont le bord extgrieur 21 est situ§ dans le prolongement 
de la face exterieure lb du vitrage 1. 
5 L'gpaisseur totale E du joint 20 mesuree perpen- 

diculairement a la face exterieure lb du vitrage 1 est 
telle que lorsque ce dernier est en place dans le cadre 
rigide 2. comme indiqug sur la figure 5, le bord extgrieur 
21 du joint de finltion est situe dans le prolongement 
du bord ext§rieur 13 du cadre rigide 2. 

Dans I'exemple represents sur les figures 4 
et 5, le joint de finltion 20 a une section transversale 
en forme de L. Sa fixation a la pSripherie 3 et a la face 
int§rieure la du vitrage 1 est realisee par une couche 
15 de colle 22 ou par thermpcoll age de la roat16re plastique 
du joint 20 sur le verre. 

Le joint de finltion 20 comporte a I'opposg 
de son bord extgrieur 21. une cavite 23 bordee par deux 
l§vres exterieures 24. 25 dans laquelle est place un cordon 
20 26 en matiere thermopl asti que analogue a celle du cordon 6. 

Le volume du cordon 26 est sensiblement 6gal . 
a celui de la cavite 23. mais Tepaisseur de ce cordon 
26 est sup§rieure a la profondeur de cette cavitfi 23. 

Un element el ectri quemen t resistant 27 en forme 
25 de grille est noye dans la matiere plastique du joint 
de finition 20. Cet element 27 s*§tend paral 1 §1 ement au 
fond de la cavitg 23 et a une faible distance de ce fond. 
Cet element 27 comporte des lamelles 27a perpendi cul a1 res 
au fond de la cavite et faisant saillie dans cette derniSre 
30 en penetrant dans le cordon 26. 

Pour fixer le vitrage 1 dans le cadre rigide 
2, on precede comme dans le cas de la realisation sur 

1 es f 1 gures 13 3. 

Lorsque le vitrage 1 est en place dans le cadre 
35 rigide 2. la matiere thermopl asti que du cordon 26 rempl 1 
toute la cavite 23 et adhere fortement au joint de fini- 
tion 20 et au bord interieur du cadre rigide 2. 
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Les lamelles 27a de Tel§ment chauffant 27. 
tout en permettant un excellent transfert de chaleur'-l ors 
du chauffage du cordon 26, contribuent a amSliorer Tadhe- 
rence de ce dernier au fond de la cavite 23 du joint 20. 

Par ailleurs, gtant donne que le bord exterieur 
21 du joint de finition 20 est sitae exactement dans le 
prolongeraent de la face exterieure lb du vitrage 1 et 
du bord exterieur 13 du cordon 2. on gvite toute saillie 
ou d1scontinuit§ dans le raccordement ext§rieur du vitrage 1 
et du cadre 2 susceptible dans le cas d'une automobile 
d'affecter le coefficient de penetration dans 1 'air de 
eel 1 e-ci . 

Les figures 6 3 8 representent deux versions 
araeliorees du vitrage pret a la pose conforme a I'inven- 
15 tion. 

Dans ces realisations, le joint de finition 
30, 31 monte tout autour du vitrage permet de rattraper 
d'importants ecarts dimensionnel s a la fois dans les direc- 
tions situees dans le plan du vitrage et dans la direction 
perpendicul aire au vitrage 1. 

Dans le cas de la realisation de la figure 6, 
ce rSsultat est obtenu grace i des levres elastiques 32 
ou "Ificheurs" situgs sur la face 33 du joint 1 qui est 
sensiblement perpendicul ai re au vitrage 1. Ces Uvres 
32 sont dirigges vers le haut du joint 1. c'est-a-d1re 
vers Taile 34 qui est destin§e" a recouvrir le cadre rigide 
par exeraple de la carrosserie d'une automobile. Ces Igvres 
32 forment un angle aigu avec la face 33 du joint 1. 

La partie 35 du joint 30 situge a I'opposg de 
I'aile 34 et centre laquelle est appliquee le cordon 36 
en matiere thermopl asti que presente deux Igvres 37, 38 
sensiblement paralleles definissant entre elles un evideraent 
39. L'une 37 de ces levres est appliquee contre le cordon 
36 et est situee dans le pro! ongemen t de la face 40 contre 
35 laquelle est appliquee le cordon 36. 
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Les longueurs des levres 32 et 37, 38 sont cal- 
culees de fagon a rattraper les ecarts dimensi onnel s existant 
dans la direction du plan du vitrage 1 et dans une direc- 
tion perpendi cul ai re a cette derniSre, compte tenu des 
tol§rances de fabrication du vitrage 1 et du cadre rigide 
sur Tequel ce dernier doit etre fixe. 

On voit §galement sur la figure 6, que Vaile 
34 du joint 30 presente a son extremite qui recouvre le 
vitrage 1 un bourrelet 41 relie a cette extremite par 
une zone de faible epaisseur 42 qui permet 1 ' arrachement 
de ce bourrelet. Ce bourrelet 41 permet d'augmenter la 
profondeur de la gorge 43 du joint 30 dans laquelle est 
engagee le vitrage 1, ce qui facilite consi derabl ement 
le montage du joint 30 sur la p6riph§rie du vitrage 1. 

La realisation des figures 7 et 8 est sensiblement 
identique a celle de la figure 6, excepte que la partie 
35a du joint 31 situee a 1 'oppose de I'aile 34 et contre 
laquelle est appliquSe le cordon 36 presente une cavitS 
ferm§e 44. 

Cette cavite 44 augmente la def ormabi 1 i te de 
cette partie 35a dans la direction du plan du vitrage 
1 et dans une direction perpendi cul ai re a celle~ci, de 
sorte qu'elle joue un role identique et compl emen tai re 
a celui des levres 37, 38 et 32. On voit en effet sur 
la figure 8 que lorsque le vitrage 1 est pose dans le 
cadre rigide 2, les levres 32 fl,echissent vers la face 
33 du joint 31 en compensant les variations dimensi onnel 1 es 
pouvant exister entre le vitrage 1 et le cadre 2, tandis 
que les levres 37, 38 flechissent vers la face du joint 
oppos§e a son aile 34 en compensant les variations dimen- 
sionnelles existant dans cette direction entre le vitrage 1 
et le cadre 2. 

Les variations dimensi onnel 1 es existant dans 
les deux directions perpendi cul ai res precitees sont ega- 
lement compensees en partie par le fait que la cavite 44 
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peut s'gcraser dans toutes 1 es directions. 

Sur la figure 8, on voit que le bourrelet 41 
a gte arrach§ apres la pose du vitrage 1 dans 1 e cadre 2 

Les joints 31 et 32 peuvent etre r6alis§s faci- 
lement sous la forme d'un profile extrud§. 

La mat1§re therraof usibl e conistituant le cordon 
6. 26 ou 36 pr§sente de prgfirence les caracteristiques 
suivantes : 



A - aucun tachage et gtanche a 1 'eau 
B - durete Shore A : 50 a 80 

C - duree de vie : infinie. sans aucune alteration de 

ses proprietes dans le temps 
D - aucune coulure jusqu'S 125° C. 

'^^"s le tableau ci-apres on a indique les resis- 
tances a la traction R en DaN/cm^ ou a la traction- 
ci sail lement d'un tel cordon de collage soumis a un traite- 
raent de v1 ei 11 i ssement acc§ier§. Les valeurs indiquees 
dans ce tableau appellent les remarques suivantes : 

- le collage du verre sur de la tole d'acier 

est opere d'une part sur du verre email 1§ ou non et d'autre 
part sur de la tole traltee par cataphorSse et pelnte 
avec vernis ou metallisee, 

- le vieillisseraent retenu est determine par 
25 la methode dite du "cataplasme huraide." Iraposee par les 

constructeurs automobiles ; la resistance initiale est 
designee par Hq. tandis que les resistances mesurees au 
bout de 3, 7, 14. 21 jours sont designees par H3, H^, 
"l4» "21- 
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L'allongement a la rupture est ^ 500% quelle 
que soit la temperature ou la duree du v i ei 1 1 i s semen t . 
20 Bien entendu, 1 'invention n'est pas limitee 

aux exemples que 1 'on vient de decrire, et on peut apporter 
a ceux-ci de nombreuses modifications sans sortir du cadre 

de 1 ' i nventi on . 

Ainsi, le chauffage du cordon 6, 26 ou 36, au 
25 lieu d'etre rgalisg au moyen d'un element chauffant 7 

ou 27 integrg, peut etre effectu§ par chauffage exterieur 
par exemple par infrarouge. 

Un tel chauffage permet ggalement de demonter 
facilement le vitrage 1 en cas de deterioration de celui-ci. 
30 Bien entendu, la presente invention peut s'appli- 

quer a d*autres vitrages que les pare-brise ou lunettes 
arrieres d * au tomobi 1 e . 

Dans le cas de la realisation selon 1 es figures 4 
et 5. le cordon 26 au lieu d'etre place dans une cavite 
35 telle que 23 peut etre applique sur le cote du joint 
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de finition, comme dans le cas des figures 1 a 3. ce joint 
ne compdrtant dans ce cas aucune aile 10. 12. son bord 
§tant dans le prolongeraent du vitrage 1. 
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REVENDICATIONS 

1. Vitrage pret a la pose dans un cadre rigide 
(2) en particuller pour automobile, caractgrise en ce 
qu'il comprend tout autour de sa peripherie (3) un joint 

5 de finition (4, 20, 30, 31) en matiere plastique souple, 
comportant sur sa face opposee a ladite peripherie des 
moyens (8, 32) pour realiser I'etancheite avec le cadre 
(2) et compenser les ecarts dimensionnel s entre celui-ci 
et le vitrage, et contre ce joint (4, 20, 30, 31) sur 

10 la face interieure (l_a) du vitrage un cordon (6, 26, 36) 

en matiere thermopl as ti que destine a permettre la fixation 
par collage du vitrage au cadre rigide, 

2. Vitrage conforme a la revendi cati on 1, carac- 
t§ris§ en ce qu'un §lement ni§tallique el ectri queraent resis- 

15 tant (7, 27) est noy§ en partie dans le joint de finition 
(4, 20, 30, 31) , et en partie dans le cordon (6, 26, 
36) en mati ere thermopl asti que pour permettre le chauffage 
de celui-ci par effet Joule jusqu'S sa temp§rature de 
ramol 1 i ssement . 

20 3. Vitrage conforme a I'une des revendi cati ons 1 

ou 2, caracterise en ce que la matiere thermopl as ti que 
du cordon (6, 26, 36) est choisie dans le groupe comprenant 
le caoutchouc butyle, les copol ymeres d ' ethyl ene vinyle 
acetate, les copolymeres d*ethylene ethyl acrylate et 

25 leur melange- 

4, Vitrage conforme § I'une des revendi cati ons 1 
a 3, caracterise en ce que le joint de finition (4, 20, 
30, 31) comporte sur sa face opposee a la peripherie (3) 
du vitrage (1), une ou plusieurs ISvres Slastlques (8, 

30 32). 

5- Vitrage conforme a 1 '.une des revendi cati ons 1 
a 4, caracteris§ en ce que le joint de finition (4, 30, 
31) comporte sur sa surface adjacente au vitrage (1), 
une gorge (9, 43) de section sensiblement en U qui est 
35 engag§e sur la peripherie (3) du vitrage. 
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6. Vitrage conforme a la revendi cation 5. carac- 
terisg en ce que Taile (10) de la gorge (9, 43) adjacente 
a la face ext§r1eure (lb) du vitrage est prolong§e au-dela 
de la face du joint comportant la ou les l§vres elastiques 

5 (8. 32) par une aile (12. 34) destinfee a recouvrir le 
bord exterieur (13) du cadre rigide (2). 

7. Vitrage conforme a 1 'une des revendlcati ons 1 
a 6, caracterise en ce que le joint de finition (4,, 30, 

31) coraporte une partie (14. 35. 35a) en salllie par rapport 
10 a la face interieure (la_) du vitrage. destinfie a venir 
en butge centre le cadre rigide (2) et en ce que le 
cordon (6, 36) en matigre thermopl asti que prisente une 
§paisseur (e) mesurge perpendi cul ai remen t a la face Inte- 
rieure (la) du vitrage, qui est superieure a la longueur 
15 (d) de la partie (14, 35. 35a) en saiUie du joint de 
finition (4, 30, 31). 

8. Vitrage conforme a 1 'une des revendi cati ons 1 
a 4, caractgris§ en ce que le joint de finition (20) prg- 
sente un bord (21) qui est situ§ dans le prolongement 

20 de la face extgrieure (Ib^) du vitrage (1). 

9. Vitrage conforme a la revendi cation 8, carac- 
terisg en ce que I'fipalsseur (E) du joint de finition 
(20) mesur§e perpendi cul ai rement a la face extgrieure 
(lb) du vitrage est telle que lorsque ce dernier est en 

25 place dans le cadre rigide (2), le bord (21) du joint 

de finition est situ§ dans le prolongement du bord extg- 
rieur (13) du cadre rigide (2). 

10. Vitrage conforme a I'une des revendi cations 8 
ou 9, caracterise en ce que la section du joint de fini- 

30 tion (20) est sensiblement en forme de L. 

11. Vitrage conforme a I'une des revendi cati ons 8 
a 10, caractgrise en ce que le joint de finition (20) 

est fixe a la pgriphgrie (3) du vitrage par collage (22). 

12. Vitrage conforme a I'une des revendi cations 8 
35 a 11, caractgrisg en ce que le joint de finition (20) 
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comporte 3 1 'oppose de son bord (21) s1tu§ dans le prolon- 
gement de la face exterieure (Ib^) du vltrage, une cavite 
(23) bordee par deux levres (24, 25), dans laquelle est 
place le cordon (26) en matiere thermopl asti que , le volume 
5 de cette cavite (23) etant sensi bl ement egal a celui du 
cordon (26). 

13. Vitrag^ conforme a la revendi ca ti on 12, 
caractgrise en ce que 1 'element el ectr i quemen t resistant 
(27) de chauffage par effet Joule est une grille hoyee 

10 dans le joint de finition (20), s'gtendant para1 1 el ement 
au fond de la cavite (23) a une falble distance de ce 
fond, cet element comportant des lamelles (27a^) faisant 
saillie dans la cavite (23) et penetrant dans le cordon (26). 

14. Vitrage conforme a l*une des revendi cati ons 1 
15 5 7, caracterise en ce que la partie (35, 35a) du joint 

(30), comporte a son extr§mit§ opposee a la face ext§rieure 
du vitrage des levres flexibles (37, 38) sensiblement 
paralleles et orientees dans la direction de la face (40) 
du joint (30) sur laquelle est applique le cordon (36). 

20 15. Vitrage conforme a la revendi cati on 14, 

caracteris§ en ce que la partie (35, 35a) du joint (30) 
comporte une cavite fermee (44). 

16. Vitrage conforme a I'une des revendi cati ons 
6, 7, 14 ou 15, caracterise en ce que I'extremite de I'aile 

25 (34) qui recouvre la face extfirieure du vitrage comporte 
un bourrelet (41) relie a cette extr§mite par une zone 
de faible epaisseur permettant 1 ' arrachemen t de ce bourrelet. 

( 
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